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As empresas procuram cada vez mais formas de incrementar a sua vantagem
competitiva para fazer face à instabilidade do mercado. 
A logística pode ser uma ferramenta importante na obtenção dessa vantagem
competitiva, nomeadamente ao permitir o aumento da produtividade. 
É objectivo desta dissertação fazer uma análise da logística, mais
concretamente da Gestão de Armazéns, através do estudo dos tipos de
armazém e dos critérios para a definição do layout. 
Neste sentido, é realizada uma análise do caso da Esmalglass Portugal –
Produtos Cerâmicos S.A. onde foi aplicado um dos critérios referidos na
bibliografia para uma reorganização do armazém. É também apresentada uma

























Logistics, Warehouse Management, warehouse layout, cost reduction
Abstract 
 
More often, firms search ways to increment their competitive advantage to face
market’s instability. 
Logistics may be an important tool to get that competitive advantage, namely
allowing the increase of productivity. 
The purpose of this dissertation is to make an analysis of logistics, more
precisely of Warehouse Management, studying types of warehouses and the
various criterions for layout definition. 
Considering this, is made an analisys of Esmalglass Portugal – Produtos
Cerâmicos S.A., where was applied one criterion referred by the bibliography
for a warehouse reorganization. Is also introduced a solution that can allow a
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1.1. Âmbito e objectivo 
Este documento é  redigido no âmbito da disciplina de Dissertação  / Projecto  / 









As  empresas  procuram  cada  vez mais  a  redução  de  custos  para  fazer  frente  às 
dificuldades que se vivem no mercado e obter uma necessária vantagem competitiva.  
Os  custos  logísticos  correspondem  em  média  a  cerca  de  11%  do  volume  de 




custos.  Essa  diminuição  pode  ser  obtida  através  de  uma  eficiente  gestão  do  sistema 
logístico.  A  Gestão  de  Armazéns,  como  área  integrante  desse  sistema,  pode  ajudar 




  Neste documento é  feita,  inicialmente  (capítulo 2), uma abordagem à Gestão de 
Armazéns, como parte  integrante do sistema  logístico, através de uma análise dos tipos 









tipo  de  armazém  que  possui,  são  também  evidenciadas  as  carências  que  foram 
encontradas ao nível da sua organização.  
No  capítulo 4 é  referida a metodologia escolhida para a  resolução do problema 
que  foi  colocado:  a  reorganização  do  armazém  com  vista  à  diminuição  do  tempo 
envolvido no manuseamento dos materiais tanto na entrada como na saída do armazém. 
Os resultados obtidos pelo método escolhido são apresentados no capítulo 5 e em 
seguida,  no  capítulo  6,  são  referidos  os  valores  obtidos  como  forma  de  avaliar  o 



























































Ao  nível  empresarial  o  termo  ganhou  expressão  no  final  do  século  XIX,  tendo 
sofrido diversas mudanças no seu contexto até à actualidade. 
É notória a  importância da  logística no meio empresarial actual pois permite a 




vantagem  competitiva,  aumenta  a  produtividade  e  rendibiliza  a  organização)  de 
planeamento,  implementação  e  controlo  dos  fluxos  de materiais  / produtos,  serviços  e 
informação  relacionada,  desde  o  ponto  de  origem  ao  de  consumo,  de  acordo  com  as 
necessidades dos elementos a serem servidos pelo sistema logístico em causa.” 
Martin Christopher2 acrescenta ainda: 







































Segundo  Ballou3,  dentro  da  Estratégia  de  Inventário  referida  podem  ser 
encontradas diversas actividades  tais  como: previsões, decisões de  inventário, decisões 
de calendarização de compras e abastecimento, decisões de armazenamento   e os seus 
princípios  básicos.  Esta  dissertação  irá  focar‐se  apenas  nas  actividades  directamente 
ligadas ao armazenamento. 






































dos  locais  de  armazenagem.  Podem  ser  colocadas  estantes,  por  exemplo,  em  diversas 
orientações conforme os locais e as necessidades. No entanto a localização específica dos 
materiais pode  ser uma questão bem mais  importante, e o  seu planeamento deve  ser 
encarado como necessário. 










facilita  a  localização  de  um  artigo  entre  os  restantes  e  permite  também  uma  maior 
facilidade  na  conferência  de  inventário.  Naturalmente  existem  situações  que  outro 
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Ronald  Ballou  escreveu7  que  os  métodos  intuitivos  são  apelativos  porque 




• Complementaridade  (os  artigos que  são  comprados  juntos pelos  clientes 
devem ser mantidos juntos); 
• Compatibilidade  (os  artigos  que  por  algum  motivo  não  são  compatíveis 
devem ficar separados); 
• Popularidade (cada artigo têm uma taxa de rotação diferente e o custo de 




só, não  são  suficientes para  se obter uma  localização vantajosa. Contudo, utilizando os 
dois critérios em conjunto estes complementam‐se, eliminando as falhas de cada um. A 
este  critério  chamou  de  Cube‐per‐order  index.  Este  indíce  traduz‐se  no  rácio  entre  o 
espaço cúbico médio do artigo para armazenamento e o número médio de encomendas 
diárias  em  que  esse  artigo  é  requesitado. Os  artigos  tendo  os mais  baixos  indíces  são 
colocados o mais perto possível da saída do armazém. O objectivo deste critério passa por 
                                                          
7  BALLOU,  Ronald  L.  –  Business  Logistics  /  Supply  Chain Management. New  Jersey,  5ª  Edição,  Pearson 
Prentice Hall, 2004 
8  HESKETT,  J.  L.  –  “Cube‐per‐order  Index,  A  Key  to  Warehouse  Stock  Location”,  Transportation  and 
Distribution Management, Vol.3, pp. 27‐31, Abril 1963 



















aproximando  então  os  mais  utilizados.  O  mesmo  podemos  concluir  das  palavras  de 
Noori9:  “Os departamentos ou  centros de  trabalho  são  frequentemente organizados de 
forma a que os custos de comunicação  sejam minimizados. Por exemplo,  se houver um 
tráfego  considerável  entre  um  par  de  departamentos,  uma  empresa  pode  querer 
minimizar o custo de viagens interdepartamentais.” 
                                                          
9  NOORI,  Hamid;  RADFORD,  Russel  –  Production  and  Operations  Management,  Total  Quality  and 
Responsiveness. New York, McGraw‐Hill, 1995 


















































Espanha.  Surgiu  da  necessidade  de  fornecer  as  empresas  cerâmicas  de  produtos  e 
serviços  de  qualidade.  Os  pontos  centrais  para  este  serviço  de  qualidade  tinham 
necessariamente de ser: assistência técnica, desenho e garantia de futuro.  
Um ano mais tarde e após ter desenhado e  implantado o seu primeiro forno 




em  consideração  o  seu  objectivo  primordial,  a  qualidade  do  serviço  prestado,  que 
inclui a rapidez na satisfação das necessidades dos clientes a qualquer nível. 
O  trabalho  realizado  ao  longo  dos  anos  deu  frutos  e  a  Esmalglass  foi 
crescendo,  tendo  sofrido  algumas  ampliações,  desde  os  10.000m2  em  1978  até  aos 
120.000m2 actuais, dos quais mais de 30.000m2 são cobertos. 




Tornesa  (Espanha)  e  rapidamente  se  tornou  líder  de  mercado  na  sua  área  de 




Itaca  fortalecendo  as  duas  empresas  ao  nível  da  tecnologia,  produtos,  assistência 
técnica e desenho. 
Procurando  prestar  sempre  um  serviço  de  excelência,  o  grupo  Esmalglass‐
Itaca aproximou‐se cada vez mais dos seus clientes, estando actualmente presente em 
9 países com um total de 13 empresas e contando com o empenho de mais de 1000 
colaboradores.  Além  da  casa‐mãe  Esmalglass  e  da  Itaca  em  Espanha  existem  ainda 








grupo  responder  rapidamente  às  necessidades  dos  seus  clientes,  garantindo  um 
serviço de topo na sua mais ampla vertente. 
As  instalações  das  empresas  do  grupo  estão  em  constante  mutação  na 
procura de estarem dotadas  com  a mais  recente  tecnologia.  São exemplos disso os 
armazéns automáticos da Esmalglass em Villareal e da  Itaca em La Pobla Tornesa, tal 





O  grupo  pretendeu  sempre  ter  uma  responsabilidade  ambiental  elevada, 
fazendo  constantes  investimentos  nesse  sentido. Os  colaboradores  da  empresa  são 
motivados,  no  desenvolvimento  de  novos  processos  e  produtos,  a  minimizar  a 












Após  vários  conflitos  entre  as  duas  partes,  terminaram  as  relações  com  a 
empresa  italiana e  começaram as  relações  comerciais com a Esmalglass, passando a 
ser representante desta  empresa em Portugal.  











A  Esmalglass  é  um  potencial  parceiro  de  qualquer  empresa  produtora  de 


























O engobe é uma  camada que pela  sua  constituição permite  fazer  a  ligação 
entre o suporte e o esmalte. O esmalte é a camada que dá o acabamento à peça, seja 
mate,  brilho,  acetinado,  etc. A  decoração,  por  sua  vez,  é  a  camada  que  constitui  o 
design da peça, que pode ser uma cor lisa, uma desenho, etc. 
Para a obtenção destes produtos a Esmalglass Portugal utiliza vários tipos de 
materiais:  fritas,  corantes,  bases  serigráficas,  granilhas,  aditivos,  matérias‐primas 
plásticas (argila, caulino, etc) e não plásticas (zircónio, feldspato, sílica, etc).  
A Esmalglass Espanha  fornece à  filial em Portugal uma grande parte destes 











são  sujeitos  a  diversos  testes  para  garantir  a  sua  qualidade,  mesmo  sendo 
provenientes de empresas do grupo. São  também  feitos  testes ao produto acabado, 
cozendo  as  peças  de  ensaio  nas  condições  técnicas  do  cliente  para  assegurar  a 
qualidade  deste.  Se  de  qualquer  forma  surgir  algum  problema  a  Esmalglass  está 
sempre  disponível  para  acompanhar  o  cliente  na  obtenção  da  solução  para  esse 
problema,  mesmo  que  a  sua  causa  não  tenha  origem  na  qualidade  do  produto 
fornecido. 
O  departamento  de  desenho  da  empresa  possui  também  excelentes 
profissionais  e  proporciona  aos  clientes  assistência  técnica  de  nível  gráfico  de 
qualidade.  Este  departamento  procura  acompanhar  as  tendências  do  mercado 
produzindo padrões que possam ser traduzidos em valor acrescido para o cliente. 




















15  dias  protegendo‐a  na  eventualidade  de  uma  falha  no  fornecimento,  sempre 
possível,  ainda  mais  porque,  não  só  a  distância  separa  a  empresa  da  Esmalglass 
Espanha e da Itaca, mas também a fronteira. 
A  produção  da  empresa  é  composta  por  3  secções  distintas,  mas  que 
interagem  de  certa  forma  entre  si,  são  elas:  secção  de  compostos  cerâmicos  não 
homogeneizados  (zona 1,  figura 5), secção de compostos cerâmicos homogeneizados 
(zona 2, figura 5) e secção de moagens (zona 3, figura 5). 
A  secção  de  compostos  não  homogeneizados  produz  directamente  para 
expedição  ou  para  a  secção  de  moagens,  onde  os  compostos  passam  de  pó  a 











































O  armazém  apresentado  é,  como  se  pode  verificar,  um  armazém  de  fluxo 
quebrado, em que a entrada e saída correspondem a uma mesma área. 








                                                          
10 CARVALHO, José Mexia Crespo de – Logística. Lisboa, Edições Sílabo, 1996 







Neste  documento  vai  ser  analisada  apenas  a  situação  de  uma  parte  do 
armazém, a zona de corredores, apesar de, tanto esta parte como as estantes terem 
sofrido alterações na sua organização. 












Figura 8 ‐ Layout original do armazém
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Posição Referência  Posição Referência  Posição Referência 
1 Frita 10  35 (Vazio)  69 Frita 37 
2 Frita 4  36 Silica 5  70 Frita 48 
3 (Vazio)  37 Argila 2  71 Frita 57 
4 Frita 27 e Frita 35  38 (Vazio)  72 Frita 40 e Frita 56 
5 Frita 39 e Frita 36  39 (Vazio)  73 Frita 30 
6 Frita 55  40 Frita 5  74 Frita 18 
7 Frita 55  41 Zircónio 2  75 Frita 23 
8 Frita 8  42 C  aulino 4  76 Frita 14 
9 Frita 29  43 (Vazio)  77 Frita 25 
10 Frita 4  44 (Vazio)  78 Frita 12 
11 Frita 28  45 (Vazio)  79 Frita 38 
12 Frita 1  46 Zircónio 2  80 Frita 26 
13 (Vazio)  47 Zircónio 2  81 Frita 26 
14 Frita 15  48 Caulino 4  82 Frita 11  
15 Frita 6  49 (Vazio)  83 Frita 42 
16 Frita 7   50 Z  ircónio 1  84 Frita 46 
17 Frita 13  51 C  aulino 2  85 Frita 34 
18 Frita 2  52 Caulino 2  86 Frita 32 
19 Frita 22  53 Zircónio 2  87 (Vazio) 
20 Frita 24  54 Feldspato 2  88 Frita 17 
21 Frita 16  55 F  eldspato 2  89 Frita 17 
22 Frita 33 e Frita 20  56 Zircónio 1  90 C  aulino 1
23 Frita 19  57 Zircónio 1  91 Silica 2 
24 (Vazio)  58 Argila 1  92 Silica 3 
25 Frita 21  59 Bentonite 1  93 N  efelina 2
26 Frita 3  60 Argila 4  94 Argila 3 
27 Frita 10  61 Zi  1 nco 1 e Bario  95 C  aulino 1
28 Frita 9  62 Nefelina 1  96 Alumina1 
29 Frita  43  12 e Frita  63 Talco 1  97 Argila 2 
30 Caulino 5  64 Calcite 1  98 C  aulino 3
31 Argila 1  65 Silica 5  99 Dolomite 1 
32 Fe 1 ldspato  66 (Vazio)  100 Frita 47 
33 Silica 4  67 Frita 31  101 Frita 47 
34 Silica 1  68 Frita 41    
Tabela 1  anização original de corredores 
(As  r  aqu apresentadas  sã smen   indicativas do 
em estão n onde do à glas exist  realidade.)
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A  localização  do  armazém  dentro  da  nave,  bem  como  a  localização  dos 










o  seu  stock máximo embora muitas  vezes o  stock desse  artigo  se encontrar no  seu 
valor médio ou mesmo mínimo, originando espaço perdido. 
Optou‐se  ainda  por  armazenar  os  materiais  também  por  famílias,  pois  
facilitava ainda mais a localização da sua posição. Entre os materiais utilizados existem 
diversas familias e não haveria, apesar de tudo, a necessidade de fazer uma separação 





ao  estilo  de  sistema  produtivo  e  às  necessidades  desse  mesmo  sistema  foi  a 
organização  por  popularidade,  ou  seja,  por  taxa  de  rotação.  Poderia  ser  aplicado  o 
cube‐per‐order  index,  no  entanto,  como  o  volume  dos materiais  utilizados  é muito 
semelhante,  a  escolha  desta  forma  não  traria  grandes  diferenças  relativamente  ao 
layout por popularidade. 
Roy  Harmon  diz11  mesmo  que:  “O  armazém  ideal  é  aquele  em  que  se 
diminuem  as distâncias percorridas   no  seu  interior e em que  se  facilita o  acesso  a 
veículos às zonas próprias para materiais / produtos de maior uso.” 
                                                          
11 HARMON, Roy L. ‐ Reinventing the Warehouse. New York, The Free Press, 1993 



















Esta  capacidade depende muito do material em  causa. No  caso das  fritas a 
capacidade  é  facilmente  encontrada,  podendo‐se  empilhar  até  três  paletes  (de 
1000kg),  mas  relativamente  a  algumas  matérias‐primas  não  se  passa  o  mesmo.  A 




Além  deste,  outro  problema  apareceu,  pois  o  número  de  corredores 
existentes não era suficiente para colocar um artigo só em cada corredor.Havia então a 
necessidade  de  permitir  a  colocação  de  mais  que  um  artigo  em  cada  corredor. 
Colocou‐se, deste modo, uma questão. De que forma poderia cada corredor ter mais 





de uma  lógica FIFO  (first‐in‐first‐out), que seria  ideal, no entanto essa  lógica poderia 
ser mantida à custa de um maior tempo de manuseamento na colocação do material 
em armazém. 







tendo  os  artigos  organizados  segundo  a  ordem  decrescente  deste  número  de 
movimentos,  chegou‐se,  então,  a  um  modelo  para  a  organização  do  material  no 














Naturalmente, quando  se  refere  ‘o  corredor mais próximo disponível’, deve 
ser   tida em atenção a sua distância ao  local onde se está correntemente a aplicar o 

































12    NOORI,  Hamid;  RADFORD,  Russel  –  Production  and  Operations  Management,  Total  Quality  and 
Responsiveness. New York, McGraw‐Hill, 1995 
Figura 9 ‐ Modelo aplicado na definição do layout 








































artigo  que  cada  corredor  armazenava.  Desta  forma,  foram  pintadas  novas  linhas 
delimitadoras dos  corredores e  colocadas  zonas nas extremidades de  cada  corredor 
para ever a referência dos artigos. 
Estando  a  parte  estrutural  concluída,  foi  realizado  o  estudo  relativo  ao 














1  Frita 1  50.000  57 55 56 
2 Frita 2  25.000  52 57 55  
3  Frita 3  25.000  41 48 45 
4 Frita 4  30.000  44 41 43  
5  Frita 5  40.000  40 35 38 
6  Frita 6  30 10.000  28 31
7  Frita 7  10.000  25 32 29 
8  Frita 8  10.000  25 31 28 
9  Frita 9  10.000  21 24 23 
10  Frita 10  15.000  20 19 20 
11  Frita 11  15.000  18 17 18 
12  Frita 12  1.000  16 13 15 
13  Frita 13  20.000  12 15 14 
14   14  2.000  12 13 13 Frita
15  Frita 15  20.000  10 14 12 
16  Frita 16  6.000  11 12 12 
17  Frita 17  10.000  10 12 11 
18  Frita 18  8.000  9 12 11 
19  Frita 19  3.000  10 9 10 
20  Frita 20  8.000  8 10 9 
21  Frita 21  20.000  9 7 8 
22   22  2.000  10 5 8 Frita
23  Frita 23  4.000  9 6 8 
24  Frita 24  6.000  9 5 7 
25  Frita 25  1.000  5 9 7 
26  Frita 26  20.000  4 9 7 
27  Frita 27  4.000  6 4 5 
28  Frita 28  40.000  4 6 5 
29  Frita 29  8.000  6 2 4 
30  Frita 30  2.000  4 4 4 













32  Frita 32  10.000  4 3 4 
33  Frita 33  5.000  2 5 4 
34  Frita 34  4.000  2 3 3 
35  Frita 35  2.000  2 3 3 
36  Frita 36  1.000  2 2 2 
37  Frita 37  1.000  2 2 2 
38  Frita 38  2.500  2 1 2 
Frita 39  1.000  2 1 2 39 
40  Frita 40  1.000  1 2 2 
41  Frita 41  1.000  1 1 1 
42  Frita 42  3.000  1 1 1 
43  Frita 43  1.000  1 1 1 
44  1 Frita 44  1.000  1 1
45  Frita 45  1.000  1 1 1 
46  Frita 46  3.000  1 0 1 
Frita 47  2.000  1 0 1 47 
48  Frita 48  1.500  1 0 1 
49  Frita 49  1.000  1 0 1 
50  Frita 50  1.000  1 0 1 
51  Frita 51  1.000  1 0 1 
52  Frita 52  1.000  1 0 1 
53  Frita 53  2.000  1 0 1 
54  Frita 54  1.000  1 0 1 
55  Frita 55  4.000  1 0 1 
56  Frita 56  1.000  1 0 1 
Frita 57  1.000  0 0 0 57 
Tabela ero de movim os e stock máxim  fritas 
 
( rências ada   simplesmente  indicativas d aterial 
em est   correspondendo  às  sigla   na  realidade.  Pode  dada  a 
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A  3, por z, apresent  mesmos dados, mas desta ve  
às matérias‐prima










1  Zircónio 1  40.000  137 153 145 
2  Alumina 1  35.000  125 119 122 
3  Caulino 1  30.000  102 133 118 
4  Argila 1 80.000 11 112 116    9  
5  Nefelina 1  20.000  106 113 110 
6  Silica 1  15.000  116 99 108 
7  Caulino 2  30.000  99 99 99 
8  N 85 efelina 2  20.000  81 88
9  Silica 2  40.000  71 84 78 
10   2  80.000  65 90 78 Argila
11  Dolomite 2  40.000  64 73 69 
12  Zircónio 2  50.000  61 69 65 
13  Caulino 3  40.000  54 59 57 
14  Calcite 1  4.000  47 57 52 
15  Silica 3  15.000  55 46 51 
16  Bentonite 1  2.000  46 51 49 
17  Argila 3  40.000  45 40 43 
18  Feldspato 1  15.000  42 42 42 
19  Bario 1  4.000  40 31 36 
20  Caulino 4  20.000  25 39 32 
ura 10 ‐ D ição das fritas pois de aplicado o étodo definido istribuFig  de  m






  Referência  Stock Máximo  Nº Movimentos  Nº Movimentos  Média Nº 
(kg)  Setembro 2007  Outubro 2007  Movimentos 
Silica 4  40.000  32 26 29 21 
22  Sal  1500  24 26 25 
2 Titânio  1.000  17 20 19 3 
24  Caulino 5  8.000  17 18 18 
Feldspato 2  30.000  16 14 15 25 
26  Silica 5  20.000  14 14 14 
2 Zircónio 3  8.000  15 12 14 7 
28  Caulino 6  2.000  9 6 8 
29 Zinco 1  1.000  8 7 8  
30  Argila 4  4.000  5 7 6 
3 Talco 1  1.000  3 2 3 1 
32  Magnesite 1  4.000  3 1 2 
3 Rutilo 1  1.000  1 0 1 3 
34  Zirconio 4  2.000  1 0 1 
Tabela 3 ‐ Número de movimentos e stock máximo das matérias‐primas 
Aplicando  mais  uma  vez  o  método  referido  obteve‐se  o  layout  presente  na 
figura 11. 
 
Figura 11 – Distrib s matérias‐primas depois de ap do o método def o uição da lica inid
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sar   a ar gur ítulo 
‐ ficar  que s  dos  corredores  existente   última  figura  foram 
inad  corredor rcados com s números 10 e 101 deixara  existir 
  es ma  zon essária  par   fins.  O rredor  45  também  teve 
essid  ser elim  estar muito próximo do scritórios (paredes falsas), 
a integr das instalações e das pesso caso acontecesse a queda 
algu te. Por o  o corredor com o número 73 estava numa zona de 
sage essoas,  c não era necessário mais um  optou  por dar 
ori agem. rredores 88  89  foram  também eliminados orque no 






Pode  ser  também  verificado  que  os  corredores  numerados  de  38  a  44  na 
o  foram utilizados. A pouca capacidade destes corredores conjuntamente 
com a sua localização perto dos escritórios levou à opção de os guardar para outro tipo 
Ao anali a figura 10 ou  figura 11 comp ativamente à fi a 8 do cap
3  pode se  veri   algun s  nesta
elim o ss. O es ma  o 0  m de
por tarem  nu a  nec a  outros   co
nec ade de inado por s e
pondo em risco  idade  as 
de  ma pale utro  lado
pas m de p omo    corredor ‐se
pri dade à pass  Os co  e  p








obdecido. Tal  facto  tem uma explicação  lógica. A Argila 1, embora  seja um material 
consumido num grande número de vezes, foi colocada mais distante da produção por 
uma  simples  razão: existem  silos  situados mesmo ao  lado da produção que  contém 
algumas matérias‐primas de consumo, como é o caso da Argila 1. Desta forma não é 
necessário  ter  o  seu  armazenamento  tão  perto  da  produção,  sendo  preferível    dar 
lugar  a outros materiais. O mesmo  acontece  com o Caulino 3, Caulino 2 e Argila 2, 
embora estes 2 últimos não estarem tão distantes, já que devido ao seu stock máximo 

















local  determinado,  a  família  das  fritas  foi  separada  da  família  das matérias‐primas. 
Tanto a figura 10 como a figura 11 evidenciam essa separação. 
Existem  algumas  referências  presentes  em  mais  que  um  corredor  o  que 
acontece  nem  sempre  só  por  necessidade,  como  foi  explicado  anteriormente,  mas 


























































Frita 1  40  18  ‐22  56 1232 
Frita 2  43  18  ‐25  55 1375 
Frita 3  47  19  ‐28  45 1260 
Frita 4  38  20  ‐18  43 774 
Frita 5  62  20  ‐42  38 1596 
Frita 6  42  21  ‐21  30 630 
Frita 7  42  23  ‐19  29 551 
Frita 8  46  23  ‐23  28 644 
Frita 9  49  25  ‐24  23 552 
Frita 10  49  24  ‐25  20 500 












Zircón  1  50  51  +1  145 ‐145 io
Alumina 1  16  11  ‐5  122 610 
Caulino 1  16  13  ‐3  118 354 
Argil  a 1 50  45  ‐5  116 580 
Nefelina 1  40  35  ‐5  110 550 
Silica 1   61  15  ‐46  108 4968 
Caulino 2  56  16  ‐40  99 3960 
Nefelina 2  21  36  +15  85 ‐1275 
Silica   24  17  ‐7  78 546  2
Argila 2   14  19  +5  78 ‐390 
























sta  redução  no  temp e  viagem oporciona  uma  maior  capac de 
res  parte  produção Esmalgla  uma empr  que, como foi  dá 
mu ortância serviço prestado. Essa lidade de se ço inclui servir  nte 
na  que o nte preci  exist a grande quantidade de encomendas 
qu em de u urto espa  tempo a serem satisfeitas. Esta urgê e o 
po po  para oduzir  podem  ser  col   com  a minuição  do  tempo  de 
viagem referido. 
.2. Reavaliação 
  variações  no  consumo  dos  produtos  por  parte  dos  clientes,  a  constante 
pesquisa  novos riai dos
e   Espanha  causam m  que  a as‐prim e  as  fritas  co aior 
c udem  as vezes tes  facto vam à colocação de uma ques Esta 
diminuição no tem  viagem verificada r muito tem  
respo  de rvalho13 creveu:  todos  os  armazéns  é  possív ase 
s r melh do que a o que se entemen  Os items ior 
vo  activida são relativamente pou s, mas muita ezes variáveis consoante 
o mo,  pelo  que  a  sua  localização  em as  que ndes  des s  e 
próxim
A  solução  passa  então  por  aplicar  periodicamente  o  método,  mas  existe 
ambém  a  noção  de  que  uma  organização  deste  género  é  trabalhosa  e  causa 
transtor a
Deve‐se  ainda  ter  em  atenção  que  o  número  de  movimentos  representa
é  superior  uma  vez  que  o  número  de  movimentos  é  igual,  tenham  sido 
transportadas   ou dez  toneladas,  sendo que no  caso de  serem  z  toneladas o 
número  de  viagens  é  multiplicado  pelo  menos  por  cinco  (já  que
 número de  de poupança efectiva é muito sup ior. 
E o  d   pr idade 
posta por  da . A  ss é esa  dito,
ita imp  ao   qua rvi o clie
 altura em  clie sa. Ora, e um
e dispõ m c ço de  par ncia 




 de  e melhores mate s por parte   técnicos da Esmalglass Portugal 
  Esmalglass   co s  matéri as  m  m
onsumo m vast . Es s  le tão. 
  po de  é   po po?
C   Ca   es “Em  el,  qu
empre, faze or  quil  faz corr te.  que têm ma
lume de de  co s v
o  c nsu   áre   evitem  gra locaçõe
os das docas de recepção/ expedição, deve ser periodicamente reanalisada.  
t
nos ao normal  funcionamento d  empresa  tanto ao nível da produção como 
nas actividades de armazém.  






Página | 40  
 
Tome‐se,  então,  atenção  no  seguinte.  Avaliando  os  dados  presentes  nas 







































Ao  recorrer aos princípios da  Lei de Pareto  verifica‐se que esta distribuição 
não se encontra demasiado longe dos 80/20 referidos na lei. 
Daqui ssário  mudar 
otalmente  o  layout  do  armazém  para  que  os  benefícios  sejam  significativos.  Pode 
mesmo 
 
  pode‐se  tirar  uma  conclusão  importante.  Não  é  nece
t
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